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Lyhenteet 
Artturi Toiminnanohjausjärjestelmä. Ohjelmisto, jonka avulla hallinnoidaan tieto-
kantoja. 
EAM Kunnossapidon ja materiaalihallinnan toiminnanohjausjärjestelmä 
ERP Toiminnanohjaus (Enterprise resource planning) 
HSY Helsingin seudun ympäristöpalvelut -kuntayhtymä 
MPS Tuotannonsuunnitelma (Master production schedule) 
SOP Myynnin ja toiminnan suunnittelu (Sales and operation planning) 
SP Strateginen suunnittelu (Strategic planning) 
TAKO Tavarakoodi 
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1 Johdanto 
Insinöörityössä esitellään Suomenojan jätevedenpuhdistamo sekä sen prosessia. Työ-
hön liittyvää teoriaa käydään myös läpi pääpiirteittäin. Työssä pyritään parantamaan ja 
kehittämään uutta ohjelmistoa sekä kehittämään logistiikkaa Suomenojan laitoksella. 
Laitokselle on erittäin tärkeää saada logistiikka toimivaksi, selkeäksi ja helppokäyt-
töiseksi. Toimiva tuotannonohjaus tuo selkeyttä sekä helpotusta vanhahkon järjestel-
män avuksi. Selkeitten ohjeiden ja toimivan ohjelmiston ansiosta saadaan aikaan mer-
kittäviä parannuksia. Parannukset näkyvät jo pienellä aikavälillä. 
Työssä käsitellään perustietoja tuotannonlogistiikasta, tuotannonohjauksesta sekä Art-
turi -ohjelmistosta. Syvemmin paneudutaan Artturi -ohjelmiston käyttöön sekä toteutu-
neiden muutosten esittelyyn. 
Toimeksiantajana toimii Helsingin seudun ympäristöpalvelut -kuntayhtymä. Työ suori-
tettiin Espoon laitoksella, mistä valmis toimiva ratkaisu yleistetään kuntayhtymälle. 
Tavoitteena oli korjata ongelmakohdat ja seurata uudistusta sekä korjata viat jotka il-
menevät seurantajakson aikana. Muutokset toteutettiin huhtikuun 2013 aikana ja muu-
toksia tullaan seuraamaan tämän jälkeen. 
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2 Helsingin seudun ympäristöpalvelut 
Helsingin seudun ympäristöpalvelut -kuntayhtymä (HSY) on pääkaupunkiseudun yhtei-
nen ympäristöpalveluja tarjoava yritys. Kuntayhtymän päätoimialueet ovat vesi- ja jäte-
huolto sekä seututietopalvelut. HSY aloitti toimintansa 1.1.2010, jolloin Helsingin, Es-
poon, Vantaan ja Kauniaisten vesilaitokset, jätehuolto sekä seutu- ja ympäristötiedon 
toimipisteet yhdistyivät. Henkilöstöä HSY:ssä on noin 750. [ 4. ] 
2.1 Suomenojan jätevedenpuhdistamo 
Insinöörityön kohteena on Suomenojan jätevedenpuhdistamo, jonka omistaa HSY-
kuntayhtymä. Suomenojan puhdistamo kuuluu vesihuollon toimialaan. Vesihuolto on 
suurin työllistäjä. 
Kohteena oleva Suomenojan laitos on Suomen toiseksi suurin jätevedenpuhdistamo. 
Puhdistamo aloitti toimintansa jo 1968 Espoon kylätaajan lammikkopuhdistamona. 
Puhdistamo pystyy käsittelemään jätevettä 100 000 m3 päivässä. 
Puhdistamon iästä voidaan täten päätellä, että laitoksen kaikki laitteet sekä toimintata-
vat eivät ole nykypäivään sopeutuvat. Puhdistamon teknologiaa sekä toimintatapoja 
päivitetään säännöllisesti, ja tämän takia logistiikan päivitystä tarvitaan. Laitokselle on 
tullut suurimpina uudistuksina vuonna 1974 lopputuotteen kuljetukseen rakennettu 7,5 
km pitkä purkutunneli. Tunneli kuljettaa laitoksen lopputuotteen Gåsgrundet-saaren 
edustalle. Seuraavaksi suurin uudistus laitokselle oli vuonna 1997 valmistunut typen-
poistojärjestelmä. Typenpoisto tapahtuu esidenitrifikaatioprosessilla. Denitrifikaatio on 
prosessi, jossa metaanin ja tiettyjen bakteereiden yhteistoiminnalla saadaan suuri mää-
rä typestä poistettua. 
Jäteveden puhdistus tapahtuu noin 24 tunnissa. Se alkaa karkeavälppäyksellä, jonka 
jälkeen jätevesi siirtyy ruuvipumppaamolle. Tässä prosessissa suuret ruuvit toimivat 
nostopumppaamona. Tämän jälkeen jätevesi siirretään hiekanerotuspisteeseen, jossa 
hiekka poistetaan painovoiman avulla jätevedestä. Hiekanerotuspisteestä jätevesi kul-
kee hienovälpän läpi, jossa kiinteät aineet poistetaan jätevedestä. Tästä jätevesi kulkee 
esi-ilmastukseen ja sieltä esiselkeytykseen, missä jäljellä olevasta vedestä poistetaan 
liete. Esiselkeytyksessä poistettavasta lietteestä valmistetaan mädättämöissä biokaa-
3 
 
 
 
sua, joka käytetään laitoksen lämmön- ja sähköntuotantoon. Jäteveden kulku jatkuu 
metaanialtaan läpi ja sieltä jälki-ilmastukseen, josta jälkiselkeytykseen, mistä jätevesi 
kulkeutuu poistotunneliin. 
Kuvassa 1 nähdään Suomenojan jätevedenpuhdistamon rakenne. Jätevesi kiertää 
laitoksen kokonaan läpi vuorokauden aikana, kuitenkin siten, että lopuksi se joutuu N-
kirjaimen kohdalle, josta purkutunneli alkaa. [ 4. ]  
 
 
Kuva 1. Suomenojan jätedenpuhdistamon rakenne [1] 
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2.2 Vesihuoltoprosessi lyhyesti 
Vesihuoltoprosessi voidaan jakaa vesilaitoksen tehtäviin ja viemärilaitoksella tehtäviin. 
Kuva 2 esittää vesihuoltoprosessia pääkaupunkiseudulla, jolla vesihuollosta vastaa 
HSY. Vesilaitos alkaa siitä kohdasta, jossa vesi otetaan käyttöön joko vedenottamolla 
tai pintavedenottamolla.  
Raakavesi kuljetetaan vedenkäsittelylaitokselle, jossa vedestä poistetaan puhdistus-
prosessein ihmiselle haitalliset aineet, kuten vedessä oleva kiintoaines, haitalliset mik-
robit ja myrkylliset aineet. 
Tämän jälkeen juomakelpoinen vesi johdetaan käyttäjille. Vesilaitoksen veden kuljet-
taminen tapahtuu paineellisten putkien välityksellä. Koneellisesti pumppaamalla saa-
daan aikaan paine putkistossa tai ylävesisäiliöiden eli vesitornien avulla. Vesisäiliöt 
tyhjennetään verkkoon päivisin ja täytetään yöllä jolloin kulutus on mahdollisimman 
vähäistä. Vesilaitos päättyy siihen kohtaan, jossa vesi luovutetaan sen varsinaiselle 
loppukäyttäjälle, kotitalouksille ja palveluille. 
 
Kuva 2. Pääkaupunkiseudun vesihuolto 
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Viemärilaitos alkaa usein tonttijohdosta ja päättyy purkuputken päähän. Viemärivesien 
kerääminen käsittelylaitokselle tapahtuu painovoiman avulla. Runkoviemärien raken-
nuskustannusten pienentämiseksi käytetään viemäreissä osittain myös paineellisia 
viemäreitä. 
Yhdyskunnan alueelta johdetaan myös hulevedet. Viemäröinti voidaan toteuttaa erillis-
viemäröinnillä tai sekaviemäröinnillä. Erillisviemäröinnissä johdetaan kotitalouksien 
vedet ja teollisuuden jätevedet jätevesiviemäriin, kun taas hulevedet hulevesiviemäriin. 
Hule-vedet voidaan purkaa suoraan luontoon. Sekaviemäröinnissä kulkeutuvat teolli-
suuden ja hulevedet tulevat suoraan puhdistuslaitokselle. Sekaviemäröinti on ollut kau-
punkien keskusta-alueiden pääasiallinen viemäröintijärjestelmä. 
Putkisaneerauksien yhteydessä pyritään siirtymään erillisviemäröintiin, eikä uusia se-
kaviemärialueita enää rakenneta. Jätevesipuhdistamolla vesi käsitellään puhdistuspro-
sesseilla. Vedestä eroteltu liete kuljetetaan lietteenkäsittelylaitokselle ja sieltä kompos-
tointi-kentälle (Metsäpirtti). Puhdistettu vesi johdetaan takaisin vesistöön purkutunnelei-
ta pitkin. [ 4. ] 
3 Logistiikka 
Logistiikka on hankintojen, kuljetusten sekä varastoinnin (ja niihin liittyvien tietovirtojen) 
hallintaa yrityksessä sekä jakeluketjussa siten, että kannattavuus maksimoituu tilausten 
kustannustehokkaan toteutuksen kautta. Logistiikan suppeampi määritelmä on jakelun 
ja kuljetusten suunnittelua. Tarkentaen voimme sanoa logistiikan olevan kuljetusten, 
jakelun ja varastoinnin strategista ja operatiivista hallintaa. Teollisuudessa logistiikka 
on siis olennainen osa koko tuotantoketjun toimintaa. 
Logistiikka siis nähdään varsinkin asiantuntijoiden silmin varsin laajana käsitteenä, 
mutta tyypillisesti logistiikalla käsitetään tavaran siirrot ja varastoinnit. [ 1. ] 
3.1 Sisäinen logistiikka 
Logistiikan tavoitteena on saada oikea tuote oikeaan paikkaan oikeaan aikaan mahdol-
lisimman pienin kustannuksin. Logistiikan piiriin kuuluu myös yrityksen sisäisten mate-
riaalivirtojen ja toimitusten hallinta. Yrityksen sisällä tapahtuvaa materiaalivirtojen oh-
6 
 
 
 
jausta ja suunnittelua kutsutaan sisäiseksi logistiikaksi. Voidaan siis todeta, että logis-
tiikassa pyritään toimittamaan oikea tavara oikeaan paikkaan niin fyysisesti kuin tieto-
järjestelmien kannalta. [ 1. ] 
3.2  Lean ja kahdeksan hukkaa 
Lean-tuotanto vaatii tehtaassa ajattelutapaa, jossa tuote virtaa yksiosaisessa virtauk-
sessa, joka tuo arvonlisäystä keskeytyksettä. Tuotantoprosessissa siis tunnistetaan 
arvoa lisäämättömät toimet ja tuotteiden tulee liikkua arvonlisäysprosessissa vain yh-
teen suuntaan. 
Olennaisena osana tehtaan jokainen osatekijä pyrkii jatkuvaan parantamiseen. Osana 
Lean -ajattelua ja Toyota Production Systemiä (TPS) on ns. hukkien tai tuhlauksien 
tunnistaminen. Nämä kahdeksan hukkaa ovat Likerin mukaan: 
1. Ylituotanto 
2. Odottelu 
3. Tarpeeton kuljettelu 
4. Ylikäsittely tai virheellinen käsittely 
5. Tarpeettomat varastot 
6. Tarpeeton liikkuminen 
7. Viat 
8. Työntekijän luovuuden käyttämättä jättäminen 
Lean -tuotannossa pyritään eroon turhista toimista. Kehityskohteita voivat olla esimer-
kiksi tehottomat proseduurit ja huono tuotannon layout. Tämän työn tarpeisiin keskity-
tään tarpeettomaan kuljetteluun, varastoihin ja toiminnanohjaukseen. [ 1. ] 
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3.2.1 Tarpeeton kuljettelu 
Tietty määrä kuljettamista on pakollista prosessin eri osien välillä, kuitenkin tarpeetto-
man kuljettelun periaatteen mukaan kuljettelu on arvoa lisäämätöntä toimintaa. Pro-
sessissa on siis tunnistettava ja poistettava tarpeeton kuljettelu, mikä johtaa parem-
paan sisäiseen logistiikkaan. 
Tarkemmin tarpeetonta kuljettelua ovat esimerkiksi turhat pitkän matkan kuljettamiset. 
Tehottoman kuljetusmenetelmän käyttäminen tuotantoprosessissa aiheuttaa huomat-
tavaa hukkaa, samoin materiaalien ja osien siirtely varastosta tai varastoon. Tuotanto-
ketjun prosessien välillä tapahtuva kuljettaminen aiheuttaa myös helposti hukkaa, jos 
käytössä on tehoton kuljetusmenetelmä. Prosessien välinen kuljettaminen on kuitenkin 
tuotantoketjussa välttämätön paha. [ 1. ] 
3.2.2 Tarpeeton varastointi 
Toyotan mukaan varastot ovat kaiken pahan alku. Varastoinnista aiheutuu pääomaku-
luja sekä epäkuranttiusriskejä. Varastointia kuitenkin tarvitaan tuotannollisen toiminta-
varmuuden turvaamiseksi. Jos varastoja tarvitaan, ne on syytä pitää pieninä ja jokaisel-
le varastolle tulee olla hyvin perusteltu tarve. 
Varastot sisältävät muun tyyppisiä hukkia, tai mahdollistavat arvoa lisäämätöntä toimin-
taa. Varastotasoja laskemalla ongelmat prosessissa ilmentyvät. Varastotasoja saate-
taan tästä syystä pitää korkeammalla kuin Lean -periaatteiden mukaan tulisi pitää, eli 
prosessissa esiintyviin ongelmiin varaudutaan tietoisesti. 
Tarpeetonta varastointia ovat erityisesti ylimitoitetut raaka-ainevarastot ja valmiiden 
tuotteiden varastot. Näistä seuraa epäkuranttiusriskiä, tuotteiden vanhingoittumia sekä 
ylimääräisiä kuljetus- ja varastointikustannuksia. [ 1. ] 
3.2.3 Tarpeeton liikkuminen 
Työskentely voidaan jakaa arvoa lisäävään ja arvoa lisäämättömään toimintaa. Työn-
tekoon nähden tarpeeton liikkuminen ei lisää arvoa vaan poistaa varsinaisesta tuotteen 
arvoa lisäävästä toiminnasta. Työn tehokkuutta saadaan korotettua poistamalla ylimää-
räistä liikkumista, ei lisäämällä työkuormaa.  
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Tyypillisiä tarpeetonta liikkumista aiheuttavia tekijöitä ovat etsiminen, valitseminen, 
noutaminen, kuljettaminen, lastaaminen, uudelleen sijoittelu ja purkaminen. Nämä liik-
keet vievät paljon aikaa ja lisäävät kustannuksia. 
Lähtökohtaisesti tarpeettomalla liikkumisella tarkoitetaan yhdessä tapahtumassa tapah-
tuvia tarpeettomia liikkeitä, joista monet aiheuttavat huonosta työpiste- ja varastosuun-
nittelusta. [ 1. ] 
4 Työkaluja 
Työkaluilla tarkoitetaan sellaisia menetelmiä, joita voidaan käyttää apuna esimerkiksi 
tunnistamaan prosesseista hukkaa, turhia työvaiheita tai todelliset kehityskohteet. Työ-
kalut ovat menetelmiä, joita käytetään apuna, mutta eivät riitä kehitystoimen ainoaksi 
välineeksi. 
Spagetti-kaaviolla on tarkoitus havainnollistaa tuotteen, työntekijän tai materiaalin liik-
kumista tehtaalla. Spagetti-kaavio havainnollistaa ylimääräisiä liikkeitä tuotantovirrassa. 
 
Kuva 3. Spagetti kaavio 
Tyypillisesti spagetti-kaaviota voidaan käyttää havainnollistamaan työntekijän liikkumis-
ta tapahtuman aikana. Tällöin voidaan arvioida varastojen sijoittelua tai jopa työkalujen 
sijoittelua. [ 1. ] 
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5 Kuljetusmenetelmät 
Kuljetusmenetelmillä tarkoitetaan tässä menetelmiä tuotteiden tai materiaalien tehtaan 
sisällä tapahtuvaan kuljettamiseen. 
Varastoissa lavakuormien käsittelyyn käytetään trukkeja, jotka voidaan jakaa raken-
teensa mukaan joko vastapaino- tai tukipyörätrukkeihin. 
Vastapainotrukissa (Kuva 4) trukin painopiste on trukin takaosassa, jolloin kone kuor-
mattuna pysyy tukevana. Näin trukin raskas takaosa muodostaa nimensä mukaisesti 
vastapainon. Vastapainotrukit on varustettu suurikokoisilla tukipyörillä. Ominaisuus 
tekee vastapainotrukeista monikäyttöisiä, mutta vastapainorakenteen takia ovat pitkiä. 
Vastapainotrukki ei tämän takia sovellu ahtaisiin paikkoihin. 
 
Kuva 4. Vastapainotrukki 
Tukipyörätrukit (Kuva 5) pyritään tekemään mahdollisimman pienin ulkomitoin, jolloin 
koneesta tuleekin lyhyt. Tukipyörätrukin etupyörät sijaitsevat tukivarsien päässä. Täl-
löin koneen painopiste tulee lähemmäksi käsiteltävää kuormaa kuin vastapainotrukis-
sa.  
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Kuva 5. Tukipyörätrukki 
Kun sisäiseltä logistiikalta vaaditaan joustavuutta, perinteisesti trukilla tapahtuva tava-
raliikenne toimii parhaiten. Trukki tarvitsee kuljettajan, joka on koulutettu trukin käyt-
töön, trukkiliikenteen perusteisiin ja nostotoimintaan. [ 3. ] 
6 Varastointi 
Yritystoiminnassa varastoja tarvitaan asiakaspalvelujen ja tuotannollisten toimintojen 
turvaamiseen. Varastointia tarvitaan sen aiheuttamista kustannuksista huolimatta, jotta 
vältettäisiin varastoinnin puutteesta aiheutuvat moninkertaiset kustannukset. 
Varastoinnissa käytettävä yksikkö on yleensä lavakuorma. Lavakuorman pohjana oleva 
kuormalava standardikokojen mukaan FIN-lava, mitat 1000 x 1200 mm, tai EUR-lava, 
800 x 1200 mm. Lavat on määritetty siten, että niille mahtuu määrätty määrä standardi-
soituja pakkauksia.  
Useimmat muut varastotyypit on kehitetty kuormalavavarastosta, kuten esimerkiksi 
kapeakäytävävarasto ja syväkuormavarasto. Kuormalavavarastossa käytävät voivat 
viedä jopa 50 % alueen pinta-alasta, nostaen näin tuotteiden varastointikustannuksia. 
Kuvassa 6 oleva hylly, sen rakenne ja nimitykset ovat standardissa SFS 3692 määritel-
tyjä ominaisuuksia kuormalavavarastolle. Kuormalavahylly määritellään standardissa 
siten, että käytettäessä määriteltyä FIN-lavaa saadaan hyllytila käytettyä mahdollisim-
man hyvin. [ 2. ] 
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Kuva 6. Kuormalavahylly 
7 Toiminnanohjaus 
Toiminnanohjaus (Enterprise Resource Planning, ERP) on yrityksen toimintoja laajasti 
kattava käsite. Toiminnanohjauksen käsitettä käytetään nykyisin erityisesti tietojärjes-
telmien yhteydessä, mutta itse käsitettä ei ole määritetty selkeästi. 
Toiminnanohjausjärjestelmät tukevat ensisijaisesti yritysten tilaus-toimitus-prosesseja 
ja niitä edeltäviä tarjous-myynti-prosesseja koskevaa päätöksentekoa. Yrityksen toi-
minnanohjauksen ytimen muodostaa yleensä jonkin ohjelmistotoimittajan ERP-
ohjelmisto, mutta toiminnanohjauksen tietojärjestelmiin kuuluvat myös muut käytössä 
olevat järjestelmät. Toiminnanohjausta ei kuitenkaan rajata vain ohjelmistoihin, vaan 
sillä tarkoitetaan prosessien ohjauksessa käytettäviä periaatteita ja menetelmiä ja niitä 
tukevaa tietotekniikkaa. [ 2. ] 
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7.1 Toiminnanohjaus ja käytettävät järjestelmät  
Toiminnanohjauksen prosesseja hoidetaan tietojärjestelmällä, mutta harvoin kaikki toi-
minnanohjauksen kokonaisuuden osat ovat samassa tietojärjestelmässä. Tietojärjes-
telmässä hoidetaan poikkeuksetta esimerkiksi taloushallinnon toimintoja, jotka eivät 
kuulu toiminnanohjauksen piiriin. Tätä toiminnanohjauksen ja tietojärjestelmien eroa 
kuvataan kuvassa 7. [ 2. ] 
 
Kuva 7. Toiminnanohjaus ja tietojärjestelmien ero 
7.2 Toiminnanohjauksen osa-alueet 
Toiminnanohjaukseen prosessiin kuuluvat aliprosessit. Ne ja niiden väliset riippuvai-
suudet on esitetty kuvassa 8. Toiminnot muodostavat tukevan kokonaisuuden, jossa 
yhdessä prosessissa tehdyt suunnitelmat ja päätökset vaikuttavat muihin. Tärkeä osa 
kokonaisuudessa on tiedonkulku. 
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Kuva 8. Toiminnanohjauksen aliprosessit 
Strategisella suunnittelulla (Strategic Planning) tarkoitetaan yrityksen visiota, yleisiä 
tavoitteita ja toiminnan suuria suuntalinjoja. Suunnitelmat kirjataan toimintasuunnitel-
maan. Strategisen suunnittelun linjat eivät kerro suoraan tuotteista ja euroista, mutta ne 
luovat pohjan tarkemmalle liiketoiminnan suunnittelulle. 
Yrityssuunnittelulla (Buisness Planning) tarkoitetaan yrityksen pitkän tähtäimen suunni-
telmia. Suunnitelma ottaa huomioon nykytilanteen ja tulevaisuuden tavoitteet ja kuvaa 
tilanteen ensisijaisesti talouden näkökulmasta. 
Myynnin ja toiminnan suunnittelun (Sales and Operation Planning SOP) tarkoitus on 
tasapainottaa kysyntä ja tarjonta. Suunnittelussa otetaan huomioon ennusteet, tilaus-
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kanta, varastotasot ja tuotantokapasiteetit. Suunnittelu tehdään yhteistyössä yrityksen 
eri osa-alueiden kanssa. 
Myynti muodostaa ennusteen perustuen asiantuntemukseensa ja sillä oleviin tietoihin 
asiakkailta ja markkinatilanteesta. Ennuste luodaan säännöllisesti ja sitä päivitetään, 
jos asiakkaan ennuste tai tilaukset näin osoittavat (Forecasting and Demand Manage-
ment). 
Tuotannonsuunnitelma eli MPS (Master Production Schedule) kertoo suunnitelman 
kaikkien lopputuotteiden osalta eli miten paljon ja milloin niitä valmistetaan. 
Kapasiteetin suunnittelua (Capacity Planning) tehdään usealla eri tasolla. SOP-
suunnitelman perusteella varmistetaan karkean tason kapasiteetti eli yleisellä tasolla 
kapasiteetin riittävyys ja mahdollisten pullonkaularesurssien riittävyys. 
Yksityiskohtaiset suunnitelmat ja tuotannon toteutus suoritetaan aiempien, yleisemmän 
tason suunnitelmien perusteella tarkemman tason suunnittelu ja varsinaisen tuotannon 
toteutus. Käytännön toimenpiteinä tehdään mm. tarvelaskenta, tuotantotilaukset ja nii-
den kohdistaminen, ajoitus ja vahvistaminen sekä raaka-aineiden ja komponenttien 
kotiinkutsu. [ 2. ] 
8 Tutkimusmenetelmät 
Tutkimusmenetelmät eroavat toisistaan tarkastelukohteiden perusteella. Tästä riippu-
matta niillä on yhteisiä piirteitä. Aineistonkeruumenetelmät ovat hyvin samoja: haastat-
telu, havainnointi ja dokumenttien käyttö. Tässä työssä käytettiin näitä kaikkia, joten 
niihin perehdytään seuraavassa hiukan tarkemmin. [ 5. ] 
8.1 Haastattelu 
Haastattelu on siinä mielessä ainutlaatuinen tiedonkeruumenetelmä, sillä siinä ollaan 
suorassa kielellisessä vuorovaikutuksessa tutkittavan kanssa. Täytyy kuitenkin pohtia 
tarkkaan haastattelujen soveltuvuus kyseisen ongelman ratkaisuun. 
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Etuna haastattelussa on muun muassa joustavuus aineistoa kerättäessä. Siinä voidaan 
säädellä aineiston keruuta joustavasti tilanteen edellyttämällä tavalla ja vastaajia myö-
täillen. 
Haastattelun luotettavuutta saattaa heikentää se, että haastattelussa on yleensä tai-
pumus antaa sosiaalisesti suotavia vaikutuksia. Haastateltava ei välttämättä anna vas-
tauksia omana itsenään, vaan vastailee kysymyksiin esimerkiksi itsestään, kuinka hän 
haluaisi asioiden olevan. Tutkittavat saattavat puhua haastattelutilanteessa toisin kuin 
jossakin toisessa tilanteessa. [ 5. ] 
8.2 Havainnointi 
Havainnoinnin avulla saadaan käytännön tasolla tietoa siitä, toimivatko ihmiset niin kuin 
he sanovat toimivansa. Suurin etu on, että havainnoinnin avulla voidaan saada välitön-
tä, suoraa tietoa yksilöiden, ryhmien tai organisaatioiden toiminnasta ja käyttäytymises-
tä. Sen avulla päästään suorittamaan tutkimukset luonnollisessa ympäristössä; se on 
niin sanotusti todellisen elämän ja maailman tutkimista. Havainnointi sopii menetelmä-
nä erinomaisesti muun muassa vuorovaikutuksen tutkimiseen sekä vaikeasti ennakoi-
taviin ja nopeasti muuttuviin tilanteisiin. 
Huonoja puolia havainnoinnissa saattaa olla havainnoijan mahdollinen häiritseminen 
tutkimustilanteessa, mikä muuttaa tilanteen kulkua. Haittana saattaa myös olla, että 
havainnoija sitoutuu emotionaalisesti tutkittavaan ryhmään tai tilanteeseen, minkä seu-
rauksena tutkimuksen objektiivisuus kärsii. Tutkijan täytyy olla varautunut hyvillä muis-
tiinpanovälineillä, ettei tarvitse jättää kaikkea oman muistin varaan ja kirjata havainnot 
myöhemmin. [ 5. ] 
8.3 Dokumenttien käyttö 
Useimmiten tutkija kerää oman havaintoaineistonsa eli niin sanotun empiirisen tietoai-
neistonsa, joka sisältää välitöntä tietoa tutkimuskohteesta. Tämän takia sitä nimite-
täänkin primaariaineistoksi. 
Ongelmien ratkaisemiseksi ei välttämättä aina tarvitse kerätä itse aineistoa alusta alka-
en, sillä esimerkiksi opinnäytetyön arvo ei perustu aineiston hankintatapaan. 
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Valmiit aineistot harvoin soveltuvat sellaisenaan käytettäväksi tutkimuksessa. Muiden 
keräämät aineistot olisi pyrittävä muokkaamaan omaan aineistoon soveltuvaksi. Jo 
kerättyjä aineistoja voi myös käyttää vertailumateriaalina, tai niitä voidaan analysoida 
kokonaan uudelleen. [ 5. ] 
9 Suomenojan ongelmakohdat 
Suomenojan laitoksella on useampi ongelmakohta, joihin paneuduttiin työssä. Laitok-
sella tällä hetkellä ei ole käytössä minkäänlaista logistiikkaketjua mikä ohjaa tavaralii-
kennettä. Tähän täytyy tehdä myös parannus ja luoda selkeä ja toimiva logistiikkaketju. 
Toimittajan näkökulmasta myös opasteita tavaraliikenteelle vaaditaan. 
Tavaran vastaanottotilanteessa nykyään vastaanottajana voi toimia kuka tahansa eikä 
tavaraa pystytä seuraamaan tämän takia. Tämä on selkeä ongelma johon tulisi reagoi-
da nopeasti, jotta logistiikka saadaan nykyaikaiselle tasolle. 
Varaston käytöstä ja ohjeistuksesta ei ole olemassa minkäänlaista koulutusta eikä do-
kumentoitua ohjeistusta. Logistiikan selkeyttämisen ja toimivuuden saavuttamiseksi on 
syytä luoda ohjeet varaston toiminnasta. 
Välivaraston luominen olisi suotavaa toimitettavana osoitteena saapuvalle tavaralle 
sekä lähtevälle tavaralle. Huoltoon lähtevien tavaroiden tulisi olla dokumentoituja esi-
merkiksi laitteen vioista yms.  
Saapuville tavaroille ei ole olemassa rahtikirjalokerikkoa, joka helpottaisi toimitusten 
seurantaa sekä auttaisi ohjaamaan toimitukset oikean henkilön tietoon. 
10 Ratkaisuehdotuksia 
Ratkaisuja ongelmille lähdettiin hakemaan kyselemällä ja haastattelemalla tuotannon 
työntekijöitä sekä toimihenkilöitä miten he ratkaisisivat ongelman. Saaduilla tiedoilla 
lähdettiin tekemään ratkaisuehdotuksia mistä valittiin paras vaihtoehto mitä lähdettiin 
seuraamaan sekä keräämään havaintoja. 
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Seuraavassa käydään läpi ratkaisuehdotuksia tavoitteiden saavuttamiseksi. 
10.1 Toimittajan ohjeistus 
Toimittajan toimittaessa tavaraa Suomenojan jätevedenpuhdistuslaitokselle toimittajalla 
tulee olla jo pääportilla mahdollisuus saada opastus saapuvalle tavaralle. Tämän opas-
tuksen tulisi antaa informaatiota, mihin ilmoitetaan saapuvasta tavarasta ja mihin saa-
puva tavara toimitetaan.  
Tilanpuutteen takia on ollut ajatuksena, että konekorjaamon tulisi olla edelleen toimitet-
tavantavaran osoitteena. Parannus, ja kehitysvaihtoehtona on, että konekorjaamolla 
olisi merkitty ja varattu alue toimituksille ja lähteville tavaroille. 
Tämä helpottaa ja selkeyttää logistiikkaketjun seurantaa. Varattu alue on tarpeen myös 
siksi, että logistiikka ei häiritse konekorjaamolla työskentelyä. 
10.2 Tavaran vastaanottaja 
Tavaran vastaanottajana tulisi toimia nimetty henkilö tai korjaamon tyntekijät selkeillä 
toimintaohjeilla. Tämä helpottaa seurantaa, ja varaston hallinta olisi kontrolloitua. Saa-
puvan tavaran saldon Artturiin lisää ainoastaan tilauksen tehnyt esimies. Uusien nimik-
keiden luominen tietokantaan lisää toimihenkilö annettujen ohjeiden mukaisesti. 
Toimittajan opasteissa tulisi olla esillä myös tavaran vastaanottajan puhelinnumero. 
Vastaanottaja ottaa vastaan tavaran, tarkastaa toimitukset ja toimittaa lähetteen sille 
varatulle lokerikolle. Esimies kirjaa toimitukset varastoon ja antaa tavaran vastaanotta-
jalle varastopaikan, minne tuote toimitetaan. Toimitukset tulisi toimittaa varastoon työ-
päivän aikana. 
Seuraavassa on hahmoteltu, ketkä mahdollisesti voisivat olla nimettyjä henkilöitä. 
Päivystäjä näyttäisi hyvältä vaihtoehtolta tavaran vastaanottajaksi, koska henkilöllä on 
jo valmiiksi kiertävä puhelin. Hän on hälytettävissä ympäri vuorokauden, vaikkakaan 
toimituksia ei tule työajan ulkopuolella. Päivystäjä ei kuitenkaan ole sopiva tehtävään, 
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koska on suuri mahdollisuus, että hän on laitoksen ulkopuolella töissä ajanhetkenä 
minä hyvänsä. 
Valvomotyöntekijä olisi oiva henkilö tehtävän suorittamiseen, koska hän on aina paikal-
la sekä talvisin työtehtävä suoritetaan kahdessa vuorossa. Nykyäänkin valvomo hoitaa 
osan logistiikkakuljetuksista itse. Työmäärä nousisi kuitenkin valvomossa, mikä toden-
näköisesti vähentää työmotivaatiota. Tavaran vastaanottotyö saattaa välistä olla työläs-
tä ja paljonkin aikaa vievää, mikä mahdollisesti voi haitata valvomotyötä. 
Uuden henkilön palkkaaminen hoitamaan tehtävää olisi hieno vaihtoehto. Henkilö täten 
voisi kirjata uudet nimikkeet tietokantaan sekä hoitaa vastaanottotehtävät. Työmäärän 
vuoksi kuitenkin joudutaan harkitsemaan, onko työtä kokopäivätyöksi. Koulutuksen 
saanut henkilö kuitenkin kykenee pitämään nimikkeet hallinnassa. 
Vikaantuneen laitteen ilmennyttyä laitteen vioista, mittauksista tehdään dokumentti 
yms. Laite toimitetaan dokumentteineen välivarastoon, mistä se toimitetaan huoltoon ja 
korjauksen jälkeen takaisin välivarastoon. 
Kuvassa 9 on edellisten pohdintojen osalta esitettynä kehitetty logistiikkaketju, jonka 
mukaan saadaan selkeys logistiikkaan. Punaisella katkoviivalla esitettynä sisäinen lo-
gistiikka. 
 
Kuva 9. Ehdotus logistiikkaketjusta 
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11 Artturi- ohjelmisto 
Artturi kuuluu Solteq Oyj:n tarjoamiin EAM -palveluihin. Se on kunnossapidon ja mate-
riaalihallinnan toiminnanohjausjärjestelmä, joka soveltuu parhaiten keskisuurille yrityk-
sille ja organisaatioille. Artturiin sisältyy useita kunnossapidon toiminnanohjausjärjes-
telmälle tyypillisiä toimintoja. Sillä voi hallita: 
 kunnossapitokortistoja 
 kuvakortistoja 
 kunnossapitopäiväkirjaa 
 ennakkohuoltoa 
 vikaseurantaa 
 työnjärjestelyä 
 kustannusten seurantaa 
 varasto- ja varaosakirjanpitoa 
 ostojärjestelmää 
 myyntijärjestelmää 
Artturin kunnossapitokortistoon voidaan määritellä tuotantolaitoksen kunnossapidettävä 
käyttöomaisuus hierarkisena puuna organisaation mukaan. Kortistossa on PSK5941 -
standardin mukaiset tietoelementit ja mallikortit, joita voi kortistoa laatiessa käyttää 
apuna. Kunnossapitokortistolla voi hallita asiakirjat ja liittymät esimerkiksi cad- tai mui-
hin sähköisessä muodossa oleviin tiedostoihin. Myös kuvakortisto voidaan liittää Arttu-
rin eri tietoihin, kuten laitteeseen, laitepaikkaan, varastonimikkeeseen tai työnumeroon, 
sähköisessä muodossa olevia tiedostoja, muun muassa Word ja Excel- tiedostoja. 
Kunnossapitopäiväkirja voi toimia yrityksen tuotannon ja kunnossapidon työntekijöiden 
yhdistäjänä, sillä tuotannon häiriöistä ja vioista voidaan tehdä merkinnät sovellukseen. 
Päiväkirjoista voi tehdä myös työtilauksen tai vikailmoituksen. 
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Ennakkohuoltoon voidaan kirjata kaikki määrävälein tehtävät tarkastus- ja huoltotyöt. 
Töiden ohjauksen saa joko aikaperusteisena tai mittarilukemaan perustuvaksi. Toimin-
nolla luodaan käyttövarmuuden suunnittelu ja huoltotoimenpiteiden ja resurssien tark-
kailuun. 
Vikaseuranta- toiminnossa voidaan tehdä vikailmoitus ja kerätä tietoa vikojen ja suunni-
teltujen korjausten suorittamiseen ja suoritepalautteeseen. 
Kustannuslaskenta kerää tietoa reaaliaikaisesti kustannustapahtumista, jotka on tehty 
muissa sovelluksissa, esimerkiski varasto-ostot, ostolaskut ja työtuntikirjaukset. Rapor-
toinnissa käytetään PSK6201- standardin määrittämiä kunnossapidon tunnuslukuja. 
Varastokirjanpitoon voi lisätä varaosaluetteloksi kattavat tiedot päälaitteista, osien toi-
mittajista, hinnoista ja lisädokumenteista. Varastoa voi hoitaa myös viivakoodi- avustei-
sesti. Sovellus on apuna esimerkiksi sovittujen minimivarastojen olemassaolon huoleh-
timisessa.  
Kirjanpito- toiminnolla saa suoran yhteyden myös muun muassa ostojärjestelmään, 
mikä helpottaa automaattisten ostoehdotusten seurantaa. 
Ostojärjestelmän yleisiin ominaisuuksiin kuuluvat seuraavat: sillä voidaan täydentää 
varastoa tai ostaa osia ja laitteita suoraan työlle, järjestelmä osaa käsitellä eri valuutto-
ja, ja ostotilauksen rivillä myös tilitietojen antaminen on mahdollista. Tilausehdotuksen 
voi tehdä varastonimikkeellä tai käyttäjän tekemällä tarjouspyynnöllä. Ostojärjestelmäl-
lä voidaan seurata esimerkiksi, mitä tavaroita on tilattu miltäkin toimittajalta ja millä hin-
noilla, onko tavara saapunut, onko se laskutettu ja mihin kustannukset kohdistuvat. 
Myyntijärjestelmällä voidaan kirjata asiakkaan tilaukset. Myyntijärjestelmän raportointi 
sisältää tilauskohtaisen katelaskelman ja tavanomaiset myyntiraportit. Laskun voi tulos-
taa paperille tai lähettää sähköisenä asiakkaalle. 
Artturi- toiminnanohjausjärjestelmä on toteutettu Microsoftin Visual Basicilla. Ohjelmis-
ton voi asentaa joko yhdelle Windows- koneelle yhdelle käyttäjälle tai paikallisverkko-
ympäristöihin. [ 6 .] 
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11.1  Painikkeiden ja kenttientoiminnot 
Artturi sisältää varastokirjanpitosovelluksen, joka on tarkoitettu laitteiden varaosien 
kirjanpito-ja hallintajärjestelmäksi. Sovelluksella pidetään kirjaa siitä, mitä varaosia ja 
tarvikkeita yrityksessä on ja mille laitteille ne kuuluvat. Sovellukseen syötetään tiedot 
nimikkeiden määristä, arvoista, varastoista/hyllypaikoista ja toimittajista. (Kuvassa 10 ja 
11.) 
 
Kuva 10. Aloitusnäyttö 
 
Kuva 11. Varasto-kortti 
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Seuraavaksi käydään läpi varaosasovelluksen näkymää ja niiden painikkeiden ja kent-
tien toimintoja. Kuten muissakin Artturin sovelluksissa, mihin tahansa kenttään voidaan 
kirjoittaa tietoa, ja siihen kirjoitettua tietoa voidaan käyttää myös hakuehtona. 
 
Seuraavassa on esitetty selitteet kuvaan 12 kohdille 1-7. 
 
Kuva 12. Varasto-kortti 
1. Tako on varastonimikkeen tunnus. Järjestelmä antaa sen automaattisesti. Tä-
mä on joka nimikkeellä eri! Jos Artturista halutaan tulostaa viivakooditarroja, vii-
vakoodi määräytyy tämän numerosarjan mukaan. Siksi se on eri joka nimikkeel-
lä. 
2. Tähän kenttään voidaan tallentaa mikä tahansa tieto, jolla nimike halutaan tie-
tokannasta hakea esimerkiksi toimittajan antama koodi jne. 
3. Varastonimikkeen nimi (HUOM! Varattu 2 riviä!) Tähän annettava täydellinen 
nimikettä kuvaava nimi, jolla kyseessä olevaa nimikettä voidaan ostaa toimitta-
jalta. Nimi on eniten käytettyjä hakutekijöitä, joten nimeämiseen selkeyttä ja yh-
denmukaisuutta. 
4. Nimikkeen kokonaissaldo eli kaikkien varastoiden yhteenlaskettu saldo. Saldo-
tietoa päivitetään Otto, Saapumis- ja Inventointi- painikkeiden kautta. 
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5. Nimikkeen tilauspiste. Kun kokonaissaldo laskee tilauspisteeseen, nimike tulee 
näkymään varaston puutelistalla. Tilauspiste on siis se minimivaraston määrä, 
millä halutaan varastossa vähintään olevan kokonaisuudessaan nimikkeen 
osalta. 
6. Nimikeryhmät ja nimikelaji. Valittavana on jo ennestään luotu tietokanta, mihin 
kyseinen nimike sijoitetaan. Se koostuu seuraavasti: 
 Lämmönvaihto: lämmityspatteri, lämmityspuhallin, lämpöpumput 
 Sähkö: Muuntaja: muuttaja, invertteri, valaistus 
 Energian tuotanto: kaasumoottori ja kaasukattilat 
 Instrumentointi: anturit, lähettimet, vastaanottimet 
 Automaatio: prosessiasemien osat, logiikat 
 Prosessikemikaalit: vesi, ferrosulfaatti, metanoli, soda, kalkki, polymeeri 
 Voiteluaineet: öljy, rasvat, vaseliinit 
 Kunnossapitokemikaalit: leikkuunesteet, puhdistusaine, maalit, pesuai-
neet 
 Kiinnitystarvikkeet: ruuvit, mutterit, naulat, teipit, niitit 
 Hitsaus: hitsauspuikot, hitsauslangat, tina, hopealanka 
 Kiinnitysaineet: liimamassa, laastit, massat, liimat, sementit 
 Suodattimet: Ilmansuodatin, öljynsuodatin, keraaminen suodatin, erotti-
met 
 Muokkaimet: sekoittimet, särmäri, kanttikone, jauhimet, murskaimet 
 Siirto ja säilytys: nosto, siirto, kuljetus, varastointi, pumppukärry, nosturi 
 Laakerit: liukulaakeri, laakeriholkki, laakeripesät 
 Tiivisteet: tiiviste, o-rengas, huopatiivisteet 
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 Vaimentimet: kaasujouset, iskunvaimentimet, mekaaniset jouset 
 Rakenteet: levyrakenteiset osat, runko- ja tukirakenteet, ovet 
 Suoja/turvavälineet: turvavaljaat, kypärä, suojalasit, turvakengät 
 Perusmateriaalit: alumiinilevy, teräslevy, alumiinitanko, terästanko 
 Sähkökytkimet: kontaktori, rele, valokenno 
 Sähköjohtimet/liittimet/tarvikkeet: kaapeli, johto, johdin, liitin, kumikaapeli 
 Sähkömoottorit/generaattorit: AC-moottori, DC-moottori, oikosulkumoot-
tori 
 ATK: tietoliikenne, tietokoneet, emolevyt, muisti, reititin 
 Käsityökalut: porakone, hiomakone, puukkosaha 
 Vaihteet: kierukkavaihde, hammasvaihde, kulmavaihde, tappivaihde 
 Kytkimet/akselit: kiilahihnat, paljekytkin, lamellikytkin, kaarikytkin 
 Hydrauliikka/pneumatiikka: sylinterit, moottorit 
 Pumput: hydraulipumput, puhallin, alipainepumppu, sekoittimet 
 Putkistot: putkenosat, putkistotarvikkeet, nipat, suuttimet 
 Venttiilit: suuntaventtiilit, virtausventtiili 
7. Varastot- välilehdellä näkyy, missä varastoissa ja hyllypaikalla nimikettä varas-
toidaan. Varasto tulee, kun nimike laitetaan ko. varastoon (saapuminen, palau-
tus, inventointi tapahtumalla), hylly voidaan antaa joko em. tapahtumalla tai 
syöttämällä hylly-kenttään kaksoisklikkaamalla riviä. 
A-,B-,C-nappeja käytetään nimikkeiden luokitteluun tärkeyden ja kriittisyyden 
mukaan. 
Varastotapahtumia ohjataan näkymän yläreunan sinisillä painikkeilla (kuva 13): 
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Kuva 13. Varasto 
Kun varastotapahtuma painiketta klikataan, avautuu uusi näyttö, jossa pyyde-
tään lisätietoja. Näitä ovat esim. määrä, hinnat, tapahtuman tekijä (käyttäjätun-
nus), selite jne. Lisänäytön kentät ovat selkeät täyttää. Seurataan näytön ohjei-
ta: täytä kentät ja painetaan lopuksi yläreunasta esim. ”Otto”, niin varastotapah-
tuma on tehty.  
 Otto: tällä tapahtumalla otetaan varastosta nimikkeitä, eli kokonaissaldo 
vähenee 
 Saapuminen: tällä tapahtumalla merkitään nimikkeitä saapuneeksi, eli 
saldo kasvaa. Saapumiskirjauksen yhteydessä ylläpidetään varaston 
saldoa, keskihintaa ja historiatietoja 
 Siirto: tällä tapahtumalla siirretään nimikkeitä varastosta toiseen 
 Inventointi: tällä voidaan korjata nimikkeen saldo. Syötetystä luvusta tu-
lee uusi saldo 
 Keskihinnankorjaus: nimikkeen keskihintaa voidaan korjata tai muuttaa 
 Romutus: tämä on nimikkeen romutus, vähentää saldoa 
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11.2 Varastosovelluksen välilehdet 
Varastokirjanpito näkymä muodostuu yläosasta ja alaosan välilehdistä, joita selataan 
kielekkeistä. Yläosassa on nimikkeen perustiedot sekä hakuun ja selaamiseen liittyviä 
toimintopainikkeita. Alaosan välilehdillä on varastoja, hankintoja, lisätietoja, tapahtumia, 
liittymiä ja asiakirjoja. 
Varastot- välilehdeltä (kuva 14) nähdään missä varastoissa ja hyllyissä nimikettä varas-
toidaan. Näytöllä on varastojen saldot ja viimeisimmän muutoksenpäivämäärä. Välileh-
dellä annetaan myös nimikkeen inventointiväli päivinä. Kun nimikkeen viimeisimmästä 
inventoinnista on kulunut määritetty aika, tulee nimike automaattisesti inventoitavien 
nimikkeiden listalle. 
 
Kuva 14. Varastot- välilehti 
Hankinta- välilehdelle (kuva 15) kerrotaan nimikkeiden hankintaerä, joka ehdotetaan 
hankittavaksi, kun jonkin nimikkeen saldo rikkoo tilauspisteen. 
 Ostaja-kenttään valitaan se henkilö, joka vastaa nimikkeen hankinnasta. 
 Toimittaja-kenttään valitaan ensisijainen toimittaja. 
 LKP-tili (liikekirjanpidon tili) on ostojärjestelmän parametreja. 
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Kuva 15. Hankinta- välilehti 
Lisätiedot- välilehdelle (kuva 16) voi kirjoittaa nimikettä koskevaa, vapaamuotoista 
tekstiä. Nimikkeellä voi olla vaihtoehtoisia tai korvaavia nimikkeitä (Vaihtoehtokenttä) 
 
Kuva 16.  Lisätiedot- välilehti 
Tapahtumat- välilehdelle (kuva 17) kerääntyvät kaikki nimikkeeseen kohdistuneet ta-
pahtumat tietoineen aikajärjestyksessä uusimmasta vanhimpaan. Tältä välilehdeltä 
voidaan katsoa, mitä on tapahtunut (saapuminen, otto, inventointi jne.) ja milloin on 
tapahtunut. Myös tapahtuman tekijä nähdään. 
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Kuva 17. Tapahtumat- välilehti 
Liittymät- välilehdellä ovat kaikki nimikkeen liittymät mm. laitekorteille, töille ja toimittajil-
le. Katsottava liittymän tyyppi valitaan painonapeilla: 
 Uusia liittymiä voidaan tehdä ”Lisää”-painikkeesta. 
 Kortit-liittymä kertoo, mille laitteille nimike on liitetty varaosaksi ja kuinka monta 
kappaletta kyseistä varaosaa on laitteessa. Tästä voi lisätä kyseistä varaosaa 
useille laitteille. 
 Työt-liittymä kertoo mille työnumerolle nimikettä on liitetty materiaaliluetteloon 
tai käytetty. 
 Toimittajat-liittymä kertoo, miltä toimittajalta nimikettä on tilattu, jos ostojärjes-
telmä on käytössä. Myös käsin voi lisätä uusia liittymiä varastonimikkeiden ja 
toimittajien välille. 
Liitetiedostojen on oltava verkkolevyllä, jotta kaikki pääsevät niihin käsiksi. Tiedostot 
esimerkiksi dokumentointi-levyllä tai yhteinen-levyllä. Liitettävät tiedostot voivat olla 
mitä vain. Esimerkiksi PDF- tiedostoja. Erilaiset varaosanimikkeen piirustukset tai tuo-
teluettelot ja esitteet ovat esimerkillisiä liitteitä. (Kuva 18.)  
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Kuva 18. Liitteet- välilehti 
11.3 Varastonimikkeen perustaminen 
Nimikkeet perustetaan varastokirjanpitosovelluksessa. Valitaan varastokirjanpitosovel-
lus ja uuden nimikkeen tietoja voidaan alkaa kirjoittaa ruudulle, jossa kentät ovat tyhjiä. 
(Kuva 19.) 
1. Annetaan Tako (nimikkeen tunnus). Jos jätät tyhjäksi, siihen tulee seuraava va-
paa numerosarja. Tämä jätetään tyhjäksi! 
2. Anna nimi. Nimelle on käytössä 2 kenttää. Muista! Tähän on annettava täydelli-
nen nimikettä kuvaava nimi, jolla ko. nimike voidaan ostaa toimittajalta! 
3. Anna tai poimi nimikeryhmä ja nimikelaji. 
4. Kerro nimikkeen varastoyksikkö (esim. kpl, m, laatikko, kg jne.). Edelliset tiedot 
ovat pakollisia. Kun nyt painat Tallenna-nappia, uusi nimike on luotu. 
5. Anna tarvittaessa hakukoodi. Jos hakukoodi on tarkoitettu yksilöitäväksi pelkäs-
tään tälle nimikkeelle, valitse tätä osoittava painike. 
6. Anna tilauspiste, jonka alle kokonaissaldo ei saa laskea. 
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7. Valitse Käytössä- koodi (Käytössä, hankintakiellossa tai poistetaan). 
8. Anna inventointiväli päivinä. 
9. Valitse nimikkeen kriittisyys ja tärkeysluokka. A kriittinen, C oletus. 
10. Valitse Hankinta-välilehti klikkaamalla välilehteä. 
 
Kuva 19. Varasto 
11. Anna hankintaerä (määrä / hankintaerä). 
12.  Valitse ostaja. 
13. Anna arvioitu toimitusaika päivissä. 
14. Anna tai poimi nimikkeen toimittajat. 
15.  Valitse Lisätieto-välilehti (Kuva 20.). 
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Kuva 20. Lisätiedot- välilehti 
16. Anna mahdolliset lisätiedot. 
17. Anna vaihtoehtoiset nimikkeet (Kuva 21). 
18. PAINA LOPUKSI TALLENNA. 
 
Kuva 21. Varasto- näkymä 
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12 Kehitysehdotukset 
Tässä insinöörityössä kehitettiin Suomenojan jätevedenpuhdistamon tuotannon logis-
tiikkaa sekä varastointia. Niitä tulisi kuitenkin kehittää ja parantaa jatkuvasti, jotta pys-
tyy reagoimaan nopeasti ja tehokkaasti muutoksiin.  
Kehityskohteina olisi ehdottomasti varastohalli, joka toimii ainoastaan varastointia var-
ten. Nykyiset hallit ovat erittäin huonot, koska hallit eivät ole suunniteltuja varastointia 
varten. Varastoja on myös liian paljon, koska varastointi tulisi hoitaa keskitetysti. 
Tuotteet, joita laitoksella varastoidaan, tulisi kartoittaa ja arvioida, mitä laitoksella on 
kannattavaa varastoida. Logistiikka on suuri kokonaisuus, jota varten tulisi olla määrät-
ty tuotantoinsinööri, joka pitäisi logistiikan kunnossa ja pystyisi keskittymään sen kehit-
tämiseen. 
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